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Le lexte et les illustralions des brochures constituant la collection des «Livres 
de l'Artisan » ont déjà été publiés, sous forme d'articles séparés, dans le magaz 
zine mensuel « Les Travaux de l'Amateur », revue illustrée de la famille vulgarisant 

ar le texte el l'image tous les travaux manuels en les mettant à la portée de ous 
es bricoleurs jeunes ou vieux. (Spécimen 2 fr. 50 ; abonnement : six mois, 18 fra 
un an, 25 fr. ; étranger, 4 fr., 22 fr. 40 fr. frança à 












LA SOUDURE A LA PORTÉE DE TOUS (42 édition) 
out ce que l'Artisan doi er tous les métaux, poser où réparer les descentes d'en, 
Loitures, canalisations d' remeltre en état ious les ustensiles de cuisine, 








bir pour soul 
au el de gaz 








LE TRAVAIL DU BOIS À LA PORTÉE DE TOUS (Cinq fascicules séparés) 
out ce que l'Artisan doit savoir pour acheter le bois dont il a besoin ainsi que les scies et employe 
rationnellement ses outils (1er fau cheter et régler les outils d'afff en servir ci 
tement, $e procure à bois (2* fasci exécuter convenablement les chan- 
freins et les assemblages simples à m net mo) 3e fascicule) ; choisir et employer 
GE AUIT Fa les vilebrequins et les mèches à bois ; exécuter les assemblages à tourillôns 
(4e et 5° fascicules) ete. 


























LA RÉPARATION DES CHAUSSURES A LA PORTÉE DE TOUS 

(3 édilion) 
Tout ce que l'Artisan doit savoir pour ressemeler les ussures ; remplacer les talon: 
invisibles et les patins collés, réparer les chaussures à semelles de crêpe, ete. 





poser les pièces 











LA POSE DES CARREAUX ET DES PAPIERS PEINTS 
A LA PORTÉE DE TOUS (5° St Den 


e que l'Artisan doit savoir pour 
frais, les papiers de Lenture. 





“out 





L'AFFUTAGE DE TOUS LES OUTILS À BOIS À LA PORTÉE DE TOUS 
(3 édition — Deux fascicules 

out ce que l'Artisan doit oir pour éthodiquement l 
pour affüter ses outils el les entreteni iguiser 1& outils 
ard, ciseaux anes, sur le © ès où le coté 
e, kt meule de grès ou la meule artificielle (1°r 1 mortier 
tranch iligne, hant eurviligne (gouges, planes 
outils de tourneur, les vastrin) nistes ; affüter les scies à büches 





dont il peut avoir besoin, 
chant rectiligne) 














affüter les outils à t 
nes 6 Î 





LA PEINTURE EN BATIMENT A LA PORTÉE DE TOUS 
(2° édition — Trois fascicules séparé 
out ce que l'Artisan doit savoir pour surfaces à peindre (lessivaiges, 19 
c.), préparer les peintures sse el maiare; donner la couche d'impression (por ex 
térieur et intérieur, sur brique ments Zin fer et fonte); mélanger ses teintes. 
pour obtenir les nunnees désirées (1° fascicule); employer et entretenir rationnellemen ses brosses 
à peindre, mettre en peinture les murs, portes, fénètres, lambris, Volets, grilles, barreaux de fer, @te.) 
s, cloques, erçures, cräguelure employer 

er les raccords, ete 




































FAITES VOUS-MEME TRENTE DEUX JOUETS EN BOIS DÉCOUPÉ 
(Deux fascicules séparés) 
Tout ce que l'Artisan doit savoir pour faire lui rente-deux petits jouets en bois découpé d'une 
construction simple, solide, fonctionnant parfaitement, pour la plus grande joie des enfants, 











Chacune de ces brochures coûle 3 fr. 75. (A nos bureaux : 3 fr. français). 








LE BRASAGE ET L'ÉTAMAGE 
A LA PORTÉE DE TOUS 





Le 
nent indispensable de la sou- 


L dure ordinaire qu’elle remplace souvent 


avec avantage, parce que plus solide, 
d'où le nom de soudure forte qu'on 
donne parfois à la brasure, 

Dans celte brochure, nou rons 
1e même plan adopLé que précédemment 





pour la rédaction d'un sujet très ana- 
logue « comment souder » (1), en nous 
efforçant d'expliquer le plus clairement 
ible Lous les tours de mains pouvant 
r l'insuccès aux débutants ou 
sceptibles de faciliter l'opération de 
sure aux praticiens déjà initiés à 
nt travail. 











lab 
cel intére 








1) Voir La Soudure à la portée le tous 


PRATIQUE DE LA BRASURE 


Qu'est-ce que le brasage ? — Le 
brasage est l'opération qui consi 
souder deux pièces métalliques 
elles à l'aide d'un alliage fon 
Lempéralure moyenne (300 à 1.000 de 
grés environ). 

Rappelons que la soudure de plom- 
‘ où de ferblantier empll 
& d'élain ou de plomb fondant à 
se température (inférieure à 200 





























Figure 1 
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degrés), d'où son nom de soudure faible, 





qu'on lui donne par opposition à la 
soudure forte. 

La brasure est le plus généralement 
un laiton de composition ariable, 





comme nous le verrons plus loin ; ce 
peut être aussi un alliage de laiton et 
d'argent, dit alors paillon d'argent, 
dont l'emploi est réservé au brasage des 
bijoux et des pièces délicates. 

La brasure réunit solidement des 
pièces métalliques suivantes : fer sur 
fer, acier sur acier, fer sur acier, fer 
sur fonte, fer sur cuivre rouge, cuivre 
rouge sur cuivre rouge où sur laiton. 
Le brasage de pièces fonte sur fonte 
L plus délicat, le brasage des pièces 
de laiton demande de l'attention 
en effet, la brasure el les pièces qu'il 
s'agit d'assembler élant toutes trois 
en un alliage de même nature, ont 
souvent des points de fusion communs : 
en chauffant les différentes pièces, on 
risque de les fondre ; nous verrons dans 
un instant comment il est toujours 
possible d'éviter pareil accident. 









































Généralités -— Que les quelques 
lignes qui précèdent ne découragent 
pas le débutant ! En général, le brasage 
n'est pas plus difficile à réussir que la 
vulgaire soudure d'étain. Son seul 
inconvénient, qui en restreint un peu 
l'emploi parmi les artisans et les ama- 
teurs de travaux manuels, est la néces- 
sité qu'il y a à disposer d'une source 
de chaleur suffisante capable de faire 
fondre la brasure. Mais, comme l'ou- 
vrier digne de ce nom ne doit pas se 
laisser rebuter par la difficulté, nous 
verrons dans un instant comment il est 

presque toujours possible de vain 
partout cetle difficulté, à la campagne 
comme à la vill 

Le suc de l'opération, disons-le 































de suite, dépend uniquement de la 
bonne préparation des p à braser, 
préparation qui se borne 

A) un ajustage méticuleux ; 

B) un nettoyage parfait : 

C) une immobilisation complète de 
l'assemblage pendant tout le temps que 
dure le brasage et le refroidissement 
du métal d'appor! 





















Outillage du braseur. — L'outillage 
se compose d'un générateur de 
chaleur puissant ; feu de forge, lamye 
à bras 
gaz d'éclairage, à gaz butane où à 
Lylène. Il faut avoir, en outre, quel: 
ques grattoirs ou de vicilles limes hors 





, où chalumeau à bouche, à 

















d'usage, dont nous reparlerons tout à 
l'heure. 


Feu de forge. — Tout le monde 
connaîl les divers modèles de forges 
pour les avoir vu chez les serruriers cb 
les forgerons. 

Nous n'allons pas les décrire €b nous 
nous contenterons de parler de quelques 
dispositifs dont la réalisalion est à la 
portée de tous. 

Pour la plupart des travaux de bras 
sure et de pelite forge, IC foyer cl 
dessous décrit est bien suffisant (fig. 1} 

La forge se compose d'une poële à 
frire À et d’un soufflet D (Tig. 2), mon- 
tés comme il va être indiqué. 

Choisir une poêle A hors d'usage, 
d'un diamètre d'autant plu ‘and que 
l'on veut avoir un foyer plus vaste: 

Enlever la queue B et percer trois 
petits trous «& dans le fond situés aux 
sommets d'un triangle équilatéral. Pér- 
cer un quatrième trou b sur le côté, qui 
sera ovalisé à la demande, comme nous 
le verrons dans un petit moment. 

Prendre une planche C en sapin un 
peu épaisse, repérer l'emplacement des 
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trous a, et percer un trou borgne de 
gros diamètre a”. Terminer les perce- 
ments a’ à l'aide d’une mèche plus line 
au diamètre des boulons € qui seront 
utilisés par la suite (voir D). 





Si l'on perçait d'abord les petits 
trous a’, puis ensuite les trous a”, on 
Lbeaucoup de mal avec une mèche 


aurs 
ordinaire à les exécuter concentrique- 
ment aux premiers. Les trous a ser- 
vent au logement des écrous € sous la 
planche C. 

Monter la poële À sur la planche 
à l'aide de trois boulons c. Le fond de 
la poêle est écarté de la planche grâce 
à Lrois petits morceaux de tube d placés 
sur les boulons, entre le métal et le boi 
Ainsi, la chaleur du foyer risque moins 
dé se communiquer au bois et de le 
“arboniser. 

Sur le côté, on ajuste un soufflet 
d'âtre ordinaire D, grâce à deux 
seaux g et à. Le soufflet sera d'autant 
plus gros que l'on souhaitera une 
expulsion d'air plus violente et une 
combustion plus ardente. 



























Il est maintenu en place par une plan- 
chette A d'une part, et d'autre part, 
par une vis ou deux pointes traversant 
le manche et venant se prendre sur le 
taquet i. 





Naturellement, il faut que le tube / 
du soufflet débouche au centre dé là 


poêle au point où s'allumera le foy 
Il faut, en conséquence, ajuster le dia- 
mètre du trou à à celui de la Lubulure 
f. Au cas où celle-ci serait trop courte, 
on la prolongerait avec un morceau de 











% Lube dont on cintrerait le bout libre à 





90° pour que le jet d'a 
verticalement. 

Comme on lé voit, cette petite forge 
est de construction très simple et ne 
demande pas un gros outillage pour 
être convenablement réalisée, 

Il ne faut employer que du charbon 
de bois comme combustible. 

Le praticien ne disposant pas d’une 
forge et ne voulant pas transformer une 
«poële comme nous venons de l'indiqu 
peut placer le charbon de bois dans un 
égouttoir à pieds hors d'usage, On passe 


r se trouve dirigé 
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Figure 2 
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Figure 3 


dans l’un des trous l'extrémité de la 
tuyère d’un soufflet de cuisine calé sur 
un morceau de bois d'épaisseur con- 
vénable pour être horizontal. v. 


Le réservoir A (fig. 3) en tôle de 
laiton emboutie est munie d'une poi- 
gnée B; l'emplissage se fail par la 
bouche a, Le chalumeau st _com- 
ar un pointeau b. L'essence est 











Lampes à braser à essence. — Les 
lampes à braser par leur aspect général 
ressemblent beaucoup aux lampes à 
souder et leur fonctionnement en est 
identique. Elles sont plus coûteuse 
que celles-ci, parce que plus puissantes, 
la chaleur fournie par le dard atteint 
environ 1.400° mais elles sont fort pra- 








au brûleur par une tubulure 
e qui débouche dans le fond du réser= 
voir et un conduit { usiné dans Ja masse 
du corps du chalumeau D en laiton mas 
tricé. 

Par ce détail de construction, la 
vapeur d'essence qui y circule avant 
de pénétrer dans le chalumeau pro- 





























| tiques. prement dit y prend des calories Sup= 
fi Caractéristiques des Lampes à braser à essence 
|: 
| î Désignation EXPRESS'no4|, 335 |: 506 | 352 | 354 356 
5 Lis (DA Es) 
|. Diamètre del flamme. | 24% | 32% | 24% | 40 % | 54% 
LM Longueur de la flamme | 240 % | 300% | 24 — | 350% | 500 
Contenance du réservoir ..| 0 1. 75 | 11. % LME EN Evan 
(5 Durée à pleine flamme .….| 45” | $o' | :o' | 40 | 35° 
Poids approximatif … 1900 gr. | 2550 gr. |2000 gr.l4000 grÎs00 gr. 
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plémentaires, ce qui augmente la vi- 
Lesse de l’écoulement gazeux et la 
température de la flamme. 

Une soupape de sûreté e donne à 
la lampe un fonctionnement de toute 
sécurité. 

Après remplissage aux deux liers du 
résérvoir A, donner quelques coups de 
pompe d, l'air est refoulé dans le 
réservoir, andis qu'on chauffe le 
brûleur avec un peu d'alcool plac 
dans la coupelle emboutie à la partie 
supérieur de A, Lorsqu'on juge la 
pression suffisante (l'alcool doit être 
presque entièrement consumé), on ou- 
vre lé pointeau b, l'essence se vaporise 
dans le conduit / et arrive à la sortie 
dé gaz où il s'allume à la flamme d 
cool finissant de brûler, 

Quand celui-ci s'éteint, ouvrir davan- 
Lage le robinet de réglage b et donner 
au besoin quelques coups de pompe d. 
incidents de marche sont iden- 
à ceux d'une lampe à souder 
ré (1). Is sont d'ailleurs fort 
quand on dispose d'un outil de 
































(1) Voir La Soudure à la portée de tous. 











bonne marque, par exemple Zxpres 





Chalumeaux à braser à l'essence. - 
Le modèle le plus simple rappelle par 
son aspect général un fer à souder (fig. 4) 
Il se compose d’un réservoir À formant 
poignée et comportant un orilice de 
remplissage a et une pompe d dont l'axe 
se confond avec l'axe longitudinal du 
réservoir. À l'extrémité opposée uné 
tubulure / conduit l'essence à un brûleur 
C, le débit du combustible est réglé 
par une vis pointeau b ; une coupellé 
E que l'on emplit d'alcool à brûler 
sert à chauffer le chalumeau et à pro- 
voquer la gazéification de l'essen 

Mème détail de fonctionnement, 
qu'une lampe ou qu'un fer à souder 
à essence ordin. 

L'appareil connu sous le nom de cha- 
lumeau Rapide se fait en deux taill 

Le n°425 a double entraînement d'air 
donne une petite flamme très chaudi 

Le chalumeau n° 426 est à débou- 
chage automatique. 

On choisira l'un ou l’autre appareil 
selon la nature des travaux que l’ar- 
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Caractéristiques des Chalumeaux à essence 























Désignation « EXPR es 

Diamètre de la flamme . DE Le NIUE 
Longueur de la flamme. . HS 40 mn | O UT 
Contenance du réservoir. anesee| 011$ | ol: 20 | 
Durée à pleine flamme... ...s...srmsessssl 2h | 1h 
Poids approximatif... | | 














tisan aura le plus souvent l'occasion Père el Fils renseigneront directement 
d'effectuer, ces chalumeaux convien- nos Lecteurs sur ces appareils spéciaux. 
nent non seulement pour les petites 





brasures, mais aussi pour toutes les 
soudures et le trav: 
Pour les atelie 


Petites lampes à braser de cons= 
truction simple. —Noicideux modèles 





1 du verre. 

de petits artisans 
il existe des appareils à braser dans de Petites lampes à braser, toutes 
lesquels (fig. 5) le chalumeau CG est basées sur le même principe de fonc 
distinct du réservoir à essence A. Nous tionnement dont le premier modèle 
les recommandons spécialement pour (fig: 6), nous a été communiqué par 
les travaux en ie et les: chauffages l'un des abonnés aux Travaux de l'amas 
de longue durée, le même réservoir ur, M. H. Marty. 

pouvant même alimenter plusieurs cha- Ce principe n'est d’ailleurs pas noue 
lumeaux, Les Etablissements Guilbert Veau, car une petite lampe à souder de 
fabrication allemande est d'un lonc- 
tionnement identique. 

Dans un bidon A ayant contenu un 
produit à polir quelconque, on enfonce 
à force dans le goulot un Cube métals 
lique B entouré d'une mèche Lubu- 
laire G et contenant à l'intérieur une 
seconde mèche D. 
























Examinons un peu le Lube B: il 
est fermé à sa partie supérieure par 
un disque a mis en place avec un peu 
de soudure ; il porte, en outre, un tout 
petit trou b extrêmement petit 2 ou 
/10e de millimètre au maximum: 
La mèche C à défaut de mèche Lubus 
laire d'un diamètre approprié est une 
mèche plate de lampe à pétrole coupée 
en largeur à la circonférence du tube 
B et cousue sur lui avec un peu de fil: 


Figure 5 La mèche intérieure D est formée 
Q 
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par la réunion de fils de coton comme 
on en rencontre sur certaines lampes 
à alcool ordinaire, Le tube n’est pas 
entièrement garni de mèche, à sa partie 
supérieure il existe un vide de un 
centimètre cube environ servant de 
chambre de vaporisation. 

Le percement du trou d'év acuation 
des vapeurs d'alcool doit être fait avec 
attention ; on a toujours Lendance à 
lé faire Lrop gros et pour le percer cor- 
rectement, le mieux est de casser une 
fine aiguille à coudre et de s'en servir 
comme d'un poinçon : si l’on se sert 
d'un foret américain de 5/108 de dia- 
tre, le trou est trop grand, l'alcool 
s'échappe sans fuser et la f 
s une longueur suffisant 
Lorsque la lampe est remplie d'al- 
cool à brûler (pas d'essence miné 
et qu'elle est montée, on allume 
mèche G; l'alcool qui: imprègne 
mèche D s'échauffe au contact de 
flamme extérieure ; il se gazéilie et 
s'échappe par le trou microscopique b ; 
traversant la flamme de C il s'enflamme 
à son tour et forme un dard horizontal 
très chaud et très délié (voir C) que 
l'on dirige sur le point où doil s'effec- 
Luer Ja brasure. 

Le second modèle (fig. 7) est fait avec 
une vicille burette hors de service el 
un morceau de tube en cuivre rouge 
comme dit ci-dessou: 

La tubulure du bouchon B 
à l'évacuation de l'huile a élé coupée 
et le trou bouché avee un peu de sou- 
dure, 

Le tube G est enroulé en cor de chasse 
après avoir été garni de sa mèche inté- 
rieure. Celle-ci est en deux parties, 
réunies par un petit morceau de fil 
de fer de 20 % de long. Le tube est 
correctement équipé lorsque le raccord 
de fil de fer réunissant les deux mèches 



































FFE 



























est au milieu du tube. C'est à cetfendroit. 
que l'on perce le trou microscopique a. 
La mise en marche de la lampe se 








Figure 6 

fait ainsi: avec une allumette où un 
petit brûülot enflammé, chauffer la 
spirale en cuivre, l'alcool s'évaporise 
et s'échappe par @ où il s'allume à 
son tour ; la flamme léchant le côté 
opposé de l'enroulement chauffe le 
métal et l'alimentation du dard enflam- 
mé est assurée automatiquement. 


Chalumeaux à bouche.—Cesontde 
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Figure 7 


ue 


simples tubes métalliques (fig. 8, À et est convenable, il fait infléchir la flam- 
B), légèrement coudés à l'une de leurs me qui se Lermine par un cône incliné, 
| extrémités, elle-même cffilée, On souf- entant trois couches distinctes : 
fle par le tube le plus gros et l'on dirige a, b, c. La zone intérieure à est bleue 
le jet d'air dans la flamme d’une lampe vers son extrémité, la combustion y est 
à alcool. Certains modèles (v B), complète et elle présente un maximum 
comportent une petite boule creuse a, de température vers sa pointe, où il n'y 
formant réservoir d'air el récupérateur à pas d'excès d'air, 














































































| de la vapeur d'eau qui s'échappe en La zône brillante be: chaude ; 
| soufflant. Comme il est désagréable la région coffre à nouveau une combus- 
d'avoir le métal du chalumeau (souvent tion complète avec un maximum de 
| en cuivre) directement dans la bouche, température vers e. 
le il vaut mieux acheter un modèle avec Pour faire un brasage ou une tu 
LIN embouchure en ivoire ou en os b (Voir  qure, il faut placer la pièce à braser 
L C), qui évite ce con vers la pointe dela zône a en c; latempé- 
| On place l'extrémité du chalumeau A ture malgré tout y est plus élevée que 
Fe (ig. 9) dans la flamme B de la lampe dans la couche de et elle risque moins 
| à alcool, Quand la vitesse de l'air expiré à 
| gée par le chalumicau 
h: à bouche n'est pas très élevée ; aussi 
[M n'est-il employé uniquement par les 
ls bijoutiers pour la soudure à l'argent 
l des petites pièces (réparation de bi- 


joux, de lunettes, etc.). 1 faut un petit 
apprentissage pour gler convena- 
blement sa respiration et envoyer régu- 
lièrement un jet d'air bien proportionné 
à l'intensité de la flamme, la difficulté 
le dans le fait qu'il faut alimenter 
régulièrement le chalumeau en air, en 
soufflant de façon continue ; on y par- 
Figure 8 vient en aspirant par le nez ct en 
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pulsant l'air par la bouche. Il faut, 
répétons-le, un certain entraînement. 

La plupart du temps, la flamme est 
produite par une petite lampe posée sur 
l'établi et l'on approche l'objet à bra- 
ser de la source de chaleur ; ce n'est 
quelquefois pas très pratique ct un 








artisan américain s'est trouvé fort bien 
en concevant et en bricolant avec de 
vieilles choses sans valeur, un chalu- 
meau à bouche extrêmement pratique, 
car très maniable (fig. 10). 

Cet accessoire se compose d'une pièce 
de bois principale À (fig. 11), en bois 
dur, formant poignée analogue à celle 
d'un pistolet, rece 

















ant une autre pièce 
horizontale B, assemblée par Lenon et 
mortaise, Sur l'une des joues du dispo- 
sitif, une plaquette en Lôle de 15/10 G 
es fixée par quelques vis, ce qui a pour 
effet de bloquer l'assemblage des deux 














pièces ; cette plaquette est évidée lar: 
gement à sa partie supérieur qui 
permet l'accrochage du « pistolel », 
quand on ne s’en sert pas pour un mo- 
ment, à une sorte de potence visible sur 
la figure 10, 











Sur À el vers le haut, est montée 
une tubulure métallique D qui se 
trouve être un petit morceau d'un man- 
che métallique d'un vieux parapluie, À 
l'un des bouts (côté B) est soudé le 
tube effilé E d'une petile burette de 
Vélo hors d'usage ; à l'extrémité oppo- 
sée se pose un morceau de tube de 








caoutchouc E que l'on portera à la bou- 
che lorsqu'on se ira du petil ins- 
trument. 

Sur B on fixe une autre tubulure G, 
de même origine que D. A la partie 
inférieure, une olive a été faite par 
amoncellement de soudure, ce « nœud 








de soudure » étant ensuite façonné 
la lime. Ceci permet d'y fixer solide- 





ment un Luyau de caoutchouc H venant 
de la canalisation de gaz (en cas d'em- 
ploi du gaz d'éc 


























Figure 0 


Leur à acélylène (en cas d'utilisation de 
ce dernier gaz, à la campagne par 
exemple). 

Les deux tuyautel DE et G dé 
bouchent l'une près de l'autre et comme 
le point de contact du filet d'air venant 
des poumons de l'ouvrier et de la flam- 
me de gaz (ce dernier étant enflammé 
à la sortie supérieure de G) joue un 
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rôle prépondérant dans le bon fonction- 
nement de l'appareil, les deux tubulu- 
res D et G sont réglables l'une par 
rapport à l’autre. Acette fin, un trait 
best donné dans le plan médian 
es À el B après percement des 





des 














Lrous servant au logement à frottement 
doux des tubes métalliques D et G. 
Une vis à métaux € avec écrou per- 
met de serrer D et G lorsque leur ré- 
glage relatif a été atteint (voir C): en 






l'axe de la tu) , la flamme ayant 
une hauteur de 50 mm. environ. 

Comme on le voit, le gaz qui brûle 
n'a pas été mélangé à de l'air avant 
d'arriver à la flamme comme cela se 
produit dans un bec Bunsen ordinaire. 

Cette flamme est éclairante et elle 
devient chauffante quand on fait a 
ver sur elle un jet d'air sous légère 
pression. 

Pour un Lravail de longue durée, le 
soufflage dans un chalumeau devient 
énuant; nous décrirons dans un 
nt quelques dispositifs de soufflets 




















ins. 
actionnés par le pied de l'ouvrier bri 
seur, mais dès maintenant nous allons 














dire quelques mots d'un procédé fort 
pratiqué, pour remplacer le souffle 
humain pour aelionner un chalumeau 
à bouche. 

Se procurer, d'une part, un géné 
teur à acélylène d'un modèle courant, 
soit ulil normalement à lairage 
des automobiles, soit employé comme 
lampes par les ouvriers de travaux pu- 
blics. D'autre part, acheter de l'oxylithe 
que l'on trouve chez Lous les marchands 
de produits chimiques des villes où il 
y a une faculté des sciences, r 
corps est employé dans les laboratoires 
de chimie à la préparation de l'oxygène. 

L'oxylithe, ou peroxyde de sodium 
a la propriété de dégager de l'oxygène 
pur au contact de l'eau ; ce corps coûle, 
selon les régions, de 30 à 35 francs le 
kilogramme vendu dans des boîtes hers 
métiques en fer-blance ; on peut conser- 
ver ces comprimés de cinq à six mois, 
à la condition de bien ajuster le cou- 
vercle sur la boîte pour éviter que, sous 
l'action de l'humidité de l'air, l'oxygène 
ne se dégage. 

Si nous introduisons de l'oxylithe à 
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Figure 11 







tomber de 
se dégager de 





l'eau, il ne Lardera pa 
l'oxygène. 

A la place du bee à acétylène habi- 
Luel, on branche un Lube de caoutchouc 
(pour canalisation de gaz acétylène 
pour les autos) et l'on adapte l'autre 
bout à l'embouchure du chalumeau 
(fige 12) le jet d'exoygène qui jaillit à 
l'autre extrémité est dirigé sur la flam- 
me d'une lampe à alcool où à essence ; 
la combustion se fait des plus complètes 
et la chaleur dé st considérable, 
En réglant le débit de l'eau arrivant 
sur l'oxylithe, on règle le débit de l'oxy- 
gène avec beaucoup de facilité. 

Le liquide que l'on trouve dans le 
générateur après production d'oxygène 
et épuisement de l'oxylithe est une 
solution de soude caustique qu'il faut 
manier avec précaution ; ne pas y plon- 





























ger la main, ni en répandre sur les vête- 
ments. Par contre, nous conscillons vi- 











Figure 12 
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vement de la conserver en bouteilles 
pour l'utiliser toutes les fois où l'on 
aura besoin d’une solution basique.quel- 
conque, par exemple pour le à 
des vieilles peintures. 








Chalumeaux à gaz. - L'artisan qui 
siterait à acheter une lampe à braseren 

on du prix relativement élev 
de l'outil peut songer à 
l'emplette d'un 
chalumeau 





hé 











aire 
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quiluirendra de bons servie: 
vent l'occasion de braser où même de 
souder des pièces métalliques. 

Le grand avantage des chalumeaux 
d'être peu coûteux ; leur inconvé- 
nient est d'être difficilement transpor- 
Lable, puisqu'il est nécessaire d'avoir à 
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sa Lion, pour le faire fonctionner, 
une canalisation de gaz d'éclairage, ou 
de gaz d'essence, à moins qu'on ne 
dispose de gaz butane, 














Chalumeau à gaz de ville — Un cha- 
lumeau à gaz se compose d'une tubu- 
lure principale A (fig. 13 A, By 
D), mise en communic n avec la 
canalisation d'air comprimé, Le tube 
B, qui peut être séparé dePA sur la 
plus grande partie de son parcours (voir 
A et B), ou accolé à ce dernier (voir B 
et C), amène le gaz lequel vient se mé- 
langer à l'air près de l'extrémité d'où 
part la flamme, Les modèles À et B 
conviennent encore pour les petits tra- 
vaux de bijouterie ; les modèles C et D 
sont réservés aux brasages plus impor- 
tants. Les uns n'ont pas de veilleu 
(voir À et C), tandis que d'autres (vo 
B et D) comportent une tubulure auxi- 
liaire D avec robinet b permettant la 
Marche au ralenti pendant les arrêts de 
courte durée ;: l'extinction du chalu- 
Menu à étant commandée par un poin- 
téau principal G ; ceci permet une cer- 
Laine économie de gaz. 



































Chalumeau à gaz d'essence — existe 
des gazogènes spéciaux qui font en 
grand ce que le carburateur d'une 
automobile fait en petit, c'est-à-dire 
que, par di 











spéciaux, l'essence contenue dans un 
réservoir se vaporise au contact d'un 
courant d'air qui devient combustible 
et susceptible d'alimenter un réchaud 
à gaz un bec Auer, etc... Rien n'em- 
pèche de le faire bruler aussi dans un 
chalumeau à braser. 











Chalumeau à gaz bulane Nous 
n'avons pas l'intention de publier une 
étude complète sur ce nouveau gaz 
que l'on trouve maintenant dans les 
coins les plus reculés de la campagne 
à des conditions d'achat très normales. 
Qu'il nous suffise de savoir que ce 

















produit est tout bonnement un carbure 
d'hydrogène, proche parent du méthane 
Où gaz des marais, qui offre la pro- 
priété de se liquéfier à la température 
de 15° sous une pression ne dépassant 
que de 1 ou 2 kgs. par centimètre carré 
la pression atmosphérique, La pression 
existant dans une bouteille de gaz 
bufane est inférieure à celle du gaz 
carbonique d un siphon d'eau de 
Seltz. C'est dire qu'il ny a aucun 
danger, aucun risque d'explosion à se 
servir de gaz bulane. Les bouteilles 
contiennent 13 kilogrammes de butane 
liquéfié, Le pouvoir calorique étant de 
11.850 calories au kilogramme, il résulte 
que le contenu d'une bouteille équi- 





















































dispositifs mécaniques vaut pour le chauffage à mètres 
Caractéristiques des Chalumeaux à gaz butane 
Désignation EXPRESS" no] GB O | CB: | CBa | CE; | 
Longeur totale ARE CRE bal 5 CO ET: 36 em 40 cm | 
Diamètre desortie de flamme. | 6% | 10% | 14% | 19 w 
Longeur de la flamme. .…..| 6em | 12em | 17cm | 21 cm 
Consommation horairea | ..| 8 litres | 50 litres | 150 litres | 290 litres 3 
pleine flamme À. 21 gram. [132 gram.|306 gram.|766 gram, É 
Poids net approximatif .....[160 gram./280 gram./370 gram.}480 gram à 
À 
Ÿ 
‘4 
# 
À 
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Figure 14 


cube de gaz de houille fournissant 
4.400 calories par mètre cube. 

Les chalumeaux ont étudiés spé- 
cialement pour l’utilisation du butane, 
Ils se composent (fig. 14), d'un tube 





Figure 15 





dans deux 





principal en laiton A mis-en commu 
nication avec deux canalisations B cb 
C ; par la première arrive le butane, 
par la seconde est amené l'air soufflé 
à une préssion variant de 75 à 150 gr. 
suivant le débit du chalumeau: 








Gaz acétylène. — Ce n'est que 
pour mémoire que nous citons la possi- 
bilité d'emploi de l'acétylène à l'ali- 
mentation des chalumeaux pour Je 
brasage des métaux, L'usage n’en est 
plus autant à recommander qu'avant 
la diffusion du gaz butane. 


Souffleries d'air. — Voici pour 
alimenter en air comprimé les chalu- 
ux à bouche et les petits chalu- 
à gaz butane, N° C B O0 et 





mi 
meaux 








© CB 1, un modèle de soufflet que l'on 


trouve dans le commerce à de bonnes 
conditions et qui donne toute salis- 
faction d'emploi. 

Cette soufflerie se compose (fig. 19) 
d'un support en fonte À, reposant sur 
le sol par quatre pattes sur laquelle, 
en son milieu est articulée une sorte 
de pédale B, Entre À et B, se trouvent 
deux soufflets C agissant alternative= 
ment à chaque balancement du pieds 
L'air s'emmagasine dans un réservoir 
à valve non v le sur la gravure et 
part vers le chalumeau par une tubu= 
lure de caoutchouc D. Sur le trajet, 
on place une balle de caoutchouc E; 
qui agit comme régulateur de pression 
et qui se suspend sous l'élabli, 

1 existe une quantité d’autres mo- 
dèles de soufflerie d'air, dont certaines 
à moteur, qu'il ne nous paraît pas 
utile de décrire. 

Voici, par contre, quelques manières 
de se passer de souffleries du commerce 
s particuliers. Il suffit de 
se procurer (fig. 16) une torte pompe 
pneumatique À et d'acheter d'occasion 
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une vieille chambr air d'automobile 
B, sur laquelle on pose une valve sup- 
plémentaire d, reliée à la pompe au 
pied A, par un tube souple a. La valve 
ordinaire b est démunie de l’obus et 
reliée au chalumeau C par un tube de 
caoutchouc c. 

A défaut de pompe au pied on pour- 
rait employer une pompe à bras ordi- 
naire ; mais dan: s, il faudrait un 
aide qui actionnerait ce compresseur 
pendant toute la durée du brasage. 

Nous ne conseillons pas la construc- 
tion d’un soufflet car cet appreil, pour 
être bien élanche, est d'une 
un peu délicate, tandis qu’il est possi- 
ble de se procurer toujours une pompe 
d'automobile à des prix encore abor- 
dables, 





























L'installation que nous venons de 
décrire peut servir couramment. 








L'exemple que nous citons mainte- 
nant nous servira surtout à montrer 
qu'un mécanicien réellement digne de 
ee nom doit savoir vainer difficulté 
partout où elle se présente. 








Dans un cas urgent, nous n'avions 
pas d'air comprimé pour activer la 
combustion d'un chalumeau. Heureuse- 
ient Je hasard a fait qu'il existait d 
la maison où nous étions en vacances 
un aspirateur de poussières. Il nous a 
suffit de mettre le moteur en marche 
et de placer l'appareil de telle façon 
que le suceur aspire del air pur, quis'est 
lrouvé refoulé dans le récipient où la 
poche où s'emmagasinail habituelle- 
nent la poussière, I nous a été facile de 
monter sur celte partie del’'nppareil une 
valve de pneumatique pour automobile 
ou pour b Lte (cela dépend de la 
force de l'aspirateur et du débit du, 

lumeau), dont on sup 
ne restait plus qu'à relier le chafur 























Figure 16 


à notre compr( 
par un tube de 


ur d'air occasionnel 
caoutchouc muni d'un 


































Figure 17 
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raccord et d'un robinet pointeau per- 
mettant de régler le débit de l'air. 
(lig. 17). 

Nous n'entendons pas généraliser le 
procédé, mais il nous a paru nécessaire 
de le signaler pour qu'un ouvrier 
puisse s'en souvenir le cas échéant. 











Réglage de la flamme du chalu- 
meau à gaz. -Lesdébutants feront bien 
de se familiariser avec le maniement du 
chalumeau et de la souftierie, car le 
mélange du gaz et de l'air doit se faire 
dans des proportions convenables, Il 
ne faut pas actionner trop rapidement 
la soufflerie, sinon 1 rive en excès 
el entraîne le gaz qui n'a pas le temps 











de brûler complètement. Ceci refroidit 
les gaz et la flamme est peu chaude. 
Le chalumeau droit brûler uniform 












ment sans à coups ; pour atteindre ce 
résullat, il faut agir sur la pédale de la 
pompe bien régulièrement, 

















Figure 18 





Suivant le plus où moins bon mé- 
lange d'air et de gaz, la flamme peut 
prendre trois aspects différents (fig. 18). 

a) Elle peut affecter la forme d'un 


balai (voir A); 


b) Elle peut être peu fournie et for= 
mer un dard (voir B) ; 


illir 





€) Elle peut être éclairante et j 
Sans force du chalumeau (voir C). 

a) Flamme en forme de balai. — 
C'est la flamme que l'on emploie le 
plus généralement ; elle s'obtient par 
un # : fort courant de gaz mélangé 
d'air dans des proportions convenables, 
très faciles à obtenir par Lâtonnements, 

Cômme pour le chalumeau à bouc 
la flamme comprend plusieurs zone: 
La partie a est obscure, le gaz n'y 
brûle pas et la flamme y est froide. Le 
gaz et l'air n'entrent en combustion que 
dans la zône b, particulièrement chaude 
convenant bien au chauffage des pièces 
à travailler, La zône e est Lrès oxy- 
dante et chauffante elle aussi. 











b) Flamme peu fournie. — Elle se 
produit quand on diminue l'arrivée du 
gaz au point de n'en laisser passer 
qu'une quantité assez faible relative- 
ment à l'air insufflé, En augmentant 
les volumes respectifs du gaz'et de 
l'air, Ja flamme augmente d'intensité 
et arrive à la forme précédemment étu- 
diéi 

















me réduite à sa plus petite 
taille permet de chauffer modérément 
une surface réduite de métal; elle 
pmporte elle aussi trois zônes dis- 
tinctes, mais ici c'est la troisième zône 
€ qui est la plus chaude, 





ec) Flamme éclairante. — Elle se 
produit quand le gaz seul arrive au 
chalumeaus la soufflerie ne fonetion- 
nant pas. Dans ces conditions, le gaz 
privé d’air brûle incomplètement et ne 
chauffe pour ainsi dire pas. C'est une 
flamme dont on ne peut faire usage 
pour le chauffage des pièces à braser, 
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Petit outillage du braseur.—Pour 
ajuster les diverses pièces à braser 
les unes aux-autres, il faut des limes, 
hous ne dirons rien d'elles pour l'instant 
Car il n'est pas dans notre intention 
dé faire ici un cours d’ajusta (1): 
out le monde connaîl les brosses mé- 
talliques dites cardes, employées au 
décrassage des limes ; elles sont d'un 
emploi fort recommandables pour net- 
toyer les pièces métalliques à braser, 
particulièrement les pièces de fonte. 

A défaut on servira de gralloirs, 
Analogues à ceux du soudeur, de foile 
émeri, de limes usées, cle. 

Pour placer le fondant au bon en- 
droit, l'aire glisser la brasure qui peut 
couler hors de la cassure, ete., il est 
ulile de se bricoler quelques spatules en 
fil de fer plus où moins gros qui pour- 
ront affecter diverses formes ; droites, 
érochetées, ete., en vue de rendre plus 
facile le travail auxquelles on les des- 
line : aplatir avec la panne d'un mar- 
Leau l'extrémité du fil de fer opposée 
à la bouche a (fig. 193 pour donner 
plus de largeur à ec boul b (voir À et B). 
Au besoin river une plaquette de Lôle c 
pour former racloir, (voir G.) 


























Fondants employés pour la bra- 
sure, — Le /ondanl joucun rôle analo- 
gue à celui tenu par le décapant dans 
lu soudure ordinaire. Il a pour but 
d'empêcher l'oxydation des métaux sous 
linfluence de la chaleur et de dissoudre 
ces oxydes dans les cas où ils se pro- 
duisent en cours d'opération, 

Le fondant favorise enfin le cou- 
lage de la brasure lorsque celle-ci fond 
sur les pièces À braser, 

Tandis qu'il exislé un nombre rela- 














1) Vols Le Travail des Métaue à lu portée 
de tous, 


tivement grand de décapants pour là 
soudure, le seul fondant employé pour 
le brasage est le borax ; évidemment, 
dans cerlains cas particuliers, on em- 
ploie des fondants renfermant d'autre 
corps que le borax, mais Lous en con- 
tiennent une certaine proportion el 
fondants sont d'un usage plutôt ré- 








borax, où {étraborate de sodium 
est employé comme antiseptique : il 
donne de la raideur au linge amidon- 
né: à ces divers Lilres, ce produit est 
facile à se procurer partout, 


fi 





ure 10 





Le borax est placé à la jonction des 








pièces à braser, puis aussitôt que l'on 
chauffe ces dernières, il fond dans son 





eau de cristallisation et se bour- 
souffle pendant tout le Lemps qu'il se 
déshydrate. On en ajoute pincées par 
pincées pour bien en recouvrir les 
abords de la brasure, car il vaut mieux 
à la rigueur mettre trop de borax que 
pas assez. L'insulfisance de fondant 
risque de faire « rater » la brasure, Lan- 
dis qu'un excès n'offre le défaut que 
d'exiger un chauffage un peu plus 
violent, ce qui esl sans inconvénient 
pour l'acier, le fer et le cuivre rouge ; 
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le nettoyage final est peut-être aussi 

plus long. 

Vers 875 degrés, le borax entre en 
fusion et se présente, après refroidi 
sement, sous l'aspect d'une masse vi- 
treuse plus ou moins teintée-par les 
oxydes métalliques qu'il a dissout 
pendant l'opération. Cette sorte d'émail 
devient très dur après refroidissement. 

Souvent, il faut mouiller le borax 
quand on en enduit les pièces à braser 
pour éviter que le vent de la forge ou 
du chalumeau ne l’entraîne avant qu'il 
ne soit liquéfié. 

Nous avons déjà dit que le plus géné- 
ralement le borax était employé à 
l'état pur, m on trouve dans le 
commerce d'excellentes poudres à bra 
ser, dont la composition exacte est 
tenue secrète par leurs fabricants, et 
qui offrent l'avantage de souder Lrè 
rapidement et de ne pas se boursouffler 
à l'usage, nous en reparlerons dans un 
instant. 

Certains auteurs assurent avoir ré- 
solu le même problème en employant 
un fondant répondant à la composition 
ci-dessous : 

A) Bo 
Aide 
On fait fondre ensemble, au creuset, 

le borax et l'acide borique. 

Aussitôt après que la fusion se mani- 
feste, on verse le contenu du creuset 
sur un dallage propre et on laisse le 
produit se vitrifier, on le réduit à coups 
de marteau en fragments aussi menus 
que possible qu'il ne reste plus qu'à 
pulvériser par la suite en une poudre 
fine. 

:e travail n'est d'ailleurs pas une 

mince affaire, aussi vaut-il mieux 

acheter les produits commerciaux. 

Un autre fondant très pratique et 
facile à préparer est celui-ci : 




































REP ETLE 





D UNS 
borique  --.. NU 0IEr 























B)Borax...-..., 





de eu 
Carbon 
Broyer le mélange au mortier et 
’en servir directement. 

On doit pouvoir éviler le boursouf= 
flement du fondant, en procédant à 
une fusion préalable des constituants et 
en pulvérisant l'émail oblenu comme 
il vient d’être dit plus haut. 

Nous citerons, pour mémoire, 
fondants suivants qui, au dire 
artisans les ayant imagin 
rieurs à tous les autri 


C) Borax.… 
Carbonate 





te de potusse 








es 






; Sont supé- 





. +... M100IGte 
ONCE + Æo gr 








Alun ordinaire . STAR 
D) Bornx ...... : su. 100 ge 
Sel ammo £ 50 gr. 
Alun ordinaire Ne F ; 6 gr. 


Tous ces fondants conviennent pour 
les brasures fer sur fer ou sur acier, 
fer sur cuivre ou sur laiton, cuivre sur 
cuivre ou sur laiton, mais le brasage 
de la fonte étant plus délicat, certains 
auteurs recommandent l'usage du fon- 
dant ayant la forme ci-dessous 




























Ne EE nono . 60 
Chlorure de zinc ; 58 
lermanganate de pol 2 pre 
Le chlorure de zine doit être eme 

ployé à l'état anhydre, par conséquent, 





la liqueur obtenue en faisant dissoudre 
le zinc dans l'acide chlorydrique ne 
convient pas à la préparation du fon- 
dant indiqué ; il at utiliser ce 
que l'on appelle souvent le beurre de 
zinc. Ce corps blanc, à lélat solide, 
est ëmement avide d'eau, absorbe 
la vapeur et se liquéfie peu à peu. Il 
faut done conserver le fondant dans 
des boîles hermétiques. 














Brasures.-— Les brasures employées 
ont des laitons de composition $pé- 
ciale, employés sous des formes diffé 
rentes : grenailles, fils ou baguettes de 
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eurs variables ou plaques d'épai 
différentes. 


gro 
seur 





Les laitons se composent ou de cuivre 
ét de zine seuls ou de cuivre, de zinc 
et d'argent, ou encore de cuivre, de 
zinc, de plomb et d'étain. 








Le titre et les composants v 
selon l'emploi que l'on veut fa 
la brasure. Plus la brasure contient 
de zine, d'argent, de plomb ou d'étain, 
plus elle fond à une température rela- 
tivement basse et plus la couleur de 
l'alliage est blanche. 











Brasure ordinaire : 
Guivre OO 14 
Zinc... L 210 100 


Brasure très tendre (pour petit 
ëces en laiton) : 





parties 








14 parties 


50 
Etain, d — 
Piomh . 2 — 


Brasure à l'argent (pour souder les 
bijoux d'argent et, en général, toutes 
les pièces très délicates) : 





Cuix 2 parties 
Zine DE 
Argent 10! — 








Le brasage à l'argent s'appelle aussi 
soudure à l'argent et la brasure em- 
ployée est souvent désignée sous le 
nom de paillon d'argent. 











Préparation de la brasure. — On 
trouve de la brasure dans le commerce 
dans tous les titres indiqués ci-dessus 
et toute préparée, présentée sous forme 
de grenaille et de fils de différentes 
grosseurs assorties et de plaques plus 
où moins épaisses. 

Le mécanicien qui tiendrait à la pré- 
parer soi-même, ce qui n'offre, à vrai 
dire, aucun avantage, n'a qu'à faire 
fondre les différents métaux dans un 
creuset après les avoir préalablement 
































réduits en petits morceau 

Une fois l'alliage liquéfié, verser le 
contenu du creuset sur un balai tenu 
par un aide au-dessus d’une cuve d'eau 
froide. On obtient ainsi des gouttes 
solidifiéés de métal d’inégales dimen- 
sions : la grenaille fine, répétons-le, 
est spécialement employée au brasage 
des pl ates, la grenaille la plus 
grosse étant réservée aux gros travaux. 

Certains produits du commerce com- 
portent la brasure et le fondant com- 
binés ensemble et formant un seul 
produit complet, utilisé sans adjonction 
préalable de borax. Nous en reparle- 
rons plus en détail dans un instant. 

A défaut de brasure spécialement pré- 
parée, on peut, pour les travaux grossiers. 
et pour les pièces ne risquant pas de 
se déformer, se servir de laiton ordi- 
ire; c'est ainsi que de petites vis 
prises à de l'appareillage électrique 
hors d'usage, peuvent remplacer la bra- 
sure habituelle. 

Pour les travaux « fignolés », on lime 
le laiton pour obtenir une poudre 
d'autant plus fine que les pièces à 
réunir sont plus fragile 

Il est bon de dégraisser la limaille 
avant de s'en servir, si possible, en 
la décapant à l'aide d’eau acidulée à 
l'acide azotique. On lave à l'eau pure, 
puis on laisse sécher. 
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Pratique du brasage. - Nous al- 
lons donner explications pour le brasage 
en général, quelle que soit la source de 
chaleur employée à la fonte de la bra- 
sure. 

D'abord se placer dans la partie la 
plus obscure d’une pièce : dans l'ombre 
en effet il est plus facile de suivre 
la marche de l’échauffement des pièces 
et l'on évite de les brûlèr inutilement. 
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Ensuite nous supposerons que les fondant en se refroidissant forme un 
pièces auront été préparées méthodi- glacis assez résistant souvent Ur 


quement comme il sera dil quelques 
paragraphes suivants. 

A) Chauffer lentement et progressi- 
vement les pièces à braser à l'endroit 
ou doit prendre l'alliage. 

B) Saupoudrer largement de fondant, 
l'abondance du borax, comme nous 
l'avons déjà dit, favorise le coulage de 
la brasure, le seul inconvénient élant 
de salir un peu les pièces, 

C) Disposer la brasure lorsque le 
borax a perdu son eau de cristalisation 
et qu'il est boursoufflé. 

Il faut répandre l’alliage de manière 
à ce qu'il puisse pénétrer facilement 
entre les surfaces à joindre lorsq 
coulera sous l'action de la pesanteur, 




















D) Lorsque la brasure fond (cela 
se voit à la coloration violacée ou ver- 
dâtre que prend la flamme du foyer), 
on jette à nouveau un peu de borax : 
on chauffe encore doucement, la bra- 
sure coule et il n'y a plus qu’à laisser 
refroidir lentement, soit en laissant Ja 
pièce telle qu'elle est dans le foyer (cas 
d'une forge), ou sur les briques réfrac- 
taires qui la supportent (cas de la 
brasure au chalumeau). 

Lorsque par sa forme ou son poids 
on ne pourrait retirer la pièce du feu 
sans risque de déformation ou dépla- 
cement des parties brasées, on arré- 
terait la coulée de la brasure en ré- 
duisant d'une part l'intensité du feu 
et en versant, d'autre part, un peu 
d'eau froide sur la pièce à l'aide d'un 
goupillon. 

Faire attention aux projections de 
vapeur pour ne pas être brûlé par 
elles, 

E) Après refroidissement total pro- 
céder au neltoyage de la pièce: le 











adhérent, qu'il faut faire disparaître par 
grattage, avec un outil quelconques 
carde, lime, gratloir, Loile émeri: 

Dans certains cas, on déroche les 
pièces à l'aide d'un bain acide obtenu 
en versant goulle à goutte de l'acide 
sulfurique dans dix fois son poids d'éaus 
La préparation demande de l'attention 
et de la prudence ; en aucun cas, l 
ne faudrait verser l'eau sur l'acide 
peine de projections d'acide ét 
dents grave 

Parfois, les pièces délicates se sont 
un peu déformées sous l'action dela 
chaleur ; c'est lorsqu'elles seront froides 
qu'on pourra les redresser eb leur res 
donner leur forme primitive, 






























Produits à braser J. Laffitte et 
Ligot. — La Société des Plaques el Pou= 
dres à Souder a mis au point toute une 
ie de produits spéciaux pourle bra 
ge qui facilitent énormément cette be: 
lans énumérer les principaux 
et en expliquer le mode d'emploi carcés 
divers produits sont en vente chez tous 
les marchands de fer et les quincaillièrs, 
et il est plus facile de se les procuron 
bien souvent que la brasure ordinaire 
dont nous venons de parler. 

La poudre à braser les mélaux d@ 
composilion particulière remplace Ile 
borax, elle permet un décapage rapido 
et très régulier ne laissant aucune 
trace d'oxyde. 

Comme elle ne se boursouffle pas @t 
ne gonfle pas sous l'action de la chan 
leur, la brasure ne se trouve pas dés 
placée et lorsqu'elle fond, elle coulé 
juste aux endroits à braser. 

Cette poudre s'emploie soit avec les 
baguettes à braser Laffitle soit avec 
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Quels que soient vos Travaux 


vous trouverez dans nos 


30 MODÈLES | 
DE PANOPLIES, BOITES ET ARMOIRES 


des Assortiments de 


à à 60 PIÈCES D'OUTILLAGE 


de première qualité et garanti 


Établissements PEUGEOT Frères 


VALENTIGNEY (Doubs) 


e | 1 















Spéciales 


-abasse Température et à l'Autogène 


PLAQUE & POUDRE 
A SOUDER 


Soudure à basse température 
pour fers et aciers 


** GUIVROGÈNE 
Baguette à braser 
plus fusible que le lalton 
2 titres : N° 1 grise, N° 2 jaune. 


Marques ; 


TREMPE & CÉMENT “'ALUFOR 


à feu ouvert et: à vase clos. Baguetie inaltérable 
Trempe du fer. | pour le Brasage de l'Aluminium. 


“* LAFFITTIUM " 


lux et Baguette pour Ia soudure 
autogène de l'Aluminium, 


Durcissement de l'acier: 
Cémentation à vase clos. 


m " 
SILIZOL 
Enduit protecteur 
contre Ia cémentation. 





BRASURE EN BAGETTE) 
Produit complet. 
S'emploie sans fondant 
2 titres : jaune et grise. 


BRASURE COMPLÈTE 

Produit complet | 

en tablettes comprimées. | 
grise, N° 2 jaune, N° 3 au fer. 


POUDRE a BRASER 
GOMPLÈTE 


S'emploie sans adjonction 
d'aucun autre produit. 


| Soudure a basse température 


CAISSES TÜLE | en AT El 
Pour Cémentation, 
12 grandeurs. 


Vernis protecteur 
pour Soudures d'Aluminium, 


“* BANKALINE " 


Ï Fe Tous a ——— 


“ BRONZOGÈNE " 


Métal d'apport 
pour soudure autogène 
des Bronzes et Laitons. 


| FONTOGÈNE (tarucire) 
STANIX | FONTOFLUX (hécapant) 


Soudurecompléted'étaimebaguette |} Pour soudure autogène. 


la Résine et 1° en 


“*RUBANKA" 


Soudurecomplèted'étainenruban, 





PLAQUE A BRASER 


Spéciale pour scies à ruban. 


POUDRE À BRASER 
Supérieure au Borax. 
Évité toute boursouflure. 


* FONTOLINE ” 


AUTOFLUX |  ‘“SUPERFLUX" 
Décapant en Pate. | Décapant pour tous Métaux. 
Spécial pour soudure à l'étain. | Spécial pour soudure autogène, 





ÉTAMOS ALUBRO 
Poudre spéciale Flux et baguette métal 
pour le Rebouchage des Rayures pour soudure autogène 
surCylindres ou Pièces de fonte, etc. du Bronze d'Aluminium, 





Poudre à braser la fonte. 
S'emploie avec le Superilux 
et la soudure de cuivre. 


“UNIFONTE ” UNISTEEL 


Pate à braser la lonte. Ciment pour Acier rapide. 





SOCIÉTÉ: Des PLAQUES ér POUDRES À SOUDER 
SOCIÉTÉ ANONYME ETC APITAL 15.000 000  DÉNFRANCS 
#02: AVENUEZPARMENTIER + PARIS 
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les brasures en grains du commerce 
auxquelles elle doit être mélangée, à 
sec de préférence, ou sous forme de 
pâle aqueuse dans une proportion 
moyenne de 15 %, (soit environ 15 
grammes de poudre pour 85 grammes 
de brasure en cuivre de n). Elle 
est donc très économique puisqu'il 
faut environ quatre fois moins de 
celle Poudre que de borax pour effec- 
tuer la même besogne. 

Il existe aussiune pâte plastique con- 
nue sous le non d'Aufobraz, 

Décrivons maintenant les baguelles 
à braser Cuivrogène qui se font en deux 
titres différents (fig. 20) : 

La baguette n° 1 (voir A), de cou- 
leur grise, fond à une température de 
810° centigrades, elle est toute indiquée 
pour braser le laiton, le cuivre rouge 
el le bronze. 

La baguette n° 2 (voir B), de cou- 
leur jaune, fond à une température de 
8750 centigrades, on l'emploie pour le 
brasage du cuivre rouge et du fe 

Les baguettes à souder Laifitte 
n° 1 ou 2 sont très fusibles et sont plus 
faciles à employer que les brasur 
en grains du commerce car on peut les 
uliliser aisément quelle que soit la 
source de chaleur utilisée : feu de forge 
ordinaire, lampe à braser où chalu- 
mean, 
ictle brasure intéresse non seule- 
ment l'industriel mais aussi le petit 
artisan de campagne ou l'amateur 
qui n'ont généralement à leur dispo- 
silion qu'un simple feu de forge, bien 
suffisant néanmoins pour effectuer la 
plupart dés réparation 

Voici quelques ! détails pour son 
emploi rationnel : 

A) Bien nettoyer la pièce el 
biliser les parties à réunir, 

1) Chauffer la pièce à la tempé 
Lure du rouge cerise, 
























































no 








aura choisi le Litre en fonction de la 
nature des métaux à réparer puis 
tremper l'extrémité rougie dans Ia 
poudre à braser Laffitte (jamais dans 
le borax) pour y faire adhérer un peu 
de poudre. 

D) Saupoudrer les parties à braser 
au droit du joint avec de la poudre 
braser ce qui assure un décapage par. 
fail et favorise la pénétration de Ia 
brasure : 

E) Promener la baguette sur les 
points à braser jusqu'à ce qu'elle coulé 
entre les Lies à br: 


























Figure 20 


Si l'on emploie un chalumeau avec 
oxygène il est nécessaire de maintenir 
une cerlaine distance entre le dard 
du chalumeau et la partie à braser. 

Signalons encore la brasure complète 
Lajjille vendue sous forme de: pla 
quettes striées (fig. 21) contenant le 
fondant el le métal nécessaire à la 
brasure. Elle se vend sous trois titres 
différents fondant à des températures 
plus/ou moins élevées. 

La bras complète Laffitte n° 1 
(voir A) de couleur grise, convient pour 
le bi ge du laiton, du cuivre rouge 
et du bronze ; elle sert aussi au brasage 
des pièces de fer fragiles qu'il est 
impossible de trop chauffer, 
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La brasure complète Laffitte n° 2 
(Voir B) de couleur jaune est des 
au brasage du cuivre rouge et du fer ; 

La brasure complète Laffitte n 3, 
(Voir C) contient du fer et sert au bra- 
sage des pièces de fer devant être 
planées à froid après l'opération. 

Ainsi le praticien dispose-Lil Lou- 
jours d'une brasure complète plus 
fusible que le métal à braser quelle 
que soit la nature de ce métal. Pour 
éviter toute confusion possible dans le 
choix du titre les plaques sont qua- 
drillées de façons différentes. 

“Très riche en cuivre cette brasure est 
extrèmement pratique car elle permet 





inée 






























de placer en une seule fois sur toutes 
les surfaces à braser même les moins 
accessibles, la quantité nécessaire de 
brasure pour exécuter le travail dé 
açon complète et parfaite. 

Renfermant un fondant spécial très 
actif qui ne se boursouffle pas comme 
le borax, cette brasure, une fois refroidie 
laisse peu de crasse à la surface de 
l'objet traité ; le dépôt, au lieu d'être 
vitrifié et très adhérent, s'écaille puis 
détache au fur et à mesure que la 
pièce se refroidit. 

L'emploi en est simple: Placer un 
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morceau de brasure complète sur les 
surfaces à braser préalablement ajus- 
Lées ou nettoyées et chauffer doucement 
la pièce à la Lempérature voulue. 

Sous l'action de la chaleur la bra- 
sure se ramollit d'abord, s'attache au 
métal puis se liquéfie eL pénètre avec 
facilité entre les parties à braser. 

Pour le brasage de la fonte, on ren- 
contre dans le commerce la pâle à 
braser Unifonte qui facilite énormément 
cette délicate opération, nous savons en 
effet que la fonte est le métal le plus 
difficile braser correctement, 

Voici le mode d'emploi : 

A) Nettoyer soigneusement les’ sur- 
faces à braser avec une brosse mé- 
tallique. 

B) Enduire les surfaces à bras 
d'une mince couche de pâte Unifonte 
avec le doigt et bien faire pénétrer la 
pâte dans les anfractuosités de la 
dre. 

C) Réunir les surfaces à braser par 
un serrage énergique au moyen de 
brides, de colliers où de n'importe quel 
autre dispositif d'immobilisation ap- 
propri 

D) Placer la pièce sur un feu brillant 
clair de charbon de bois ou de coke 
et chauffer la pièce légèrement jus- 
qu'à ce que l’Unifonte suinte hors de 
la cassure. 

E) À ce moment, au moyen d'une 
spatule recouvrir les lèvres de la cassure 
avec un peu d'Unifonte et de Poudre 
à braser, 

F) Accélérer le chauffage pour porter 
graduellement la pièce au rouge ceri 
et procéder au brasage avec la baguette 
à b r n° 2 dont on facilite la fusion 
si nécessaire sous la flamme d’un chalu- 
meau ou d’une lampe à braser. Si on le 
juge utile on peut tremper l'extrémité 
de la baguette chaude dans la poudre 
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à braser pour faciliter le coulage du 
métal; on peut aussi si on le croit 
préférable saupoudrer de temps en 
temps la zone de la cassure avec un 
peu de poudre à braser pour faciliter la 
pénétration. Comme on le voit l'emploi 
de l'Unifonte doit se faire avec un peu 
de discernement. 

Promener la baguette sur Loute la 
longueur de la cassure pour être sûr 
que le métal en fondant pénétrera 
régulièrement toute la cassure. 

G) Laisser refroidir doucement la 
en évitant d'y Loucher. 

H) Lorsque froide, procéder au dé- 
rochage. 

L'Unisteel est un ciment pour unir 
l'acier rapide à l'acier mi-dur, avec lui 
la fabrication des outils à lame d'a 
rapportée devient très facile. 

Citons maintenant les produits à 
braser Ligot, de Vicille réputation, qui 
se vendent sous formes de baguettes 
et de plaques en deux titres : l’un fon- 
dant à 8509 (pour le laiton) el l'autre 
à 8800 (pour le cuivre rouge, le bronze, 
l'acier et la fonte). 

L'emploi de ces produits est analo- 
gue à celui des autres ingrédients 
déjà cités. 
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Préparation des pièces à braser. - 
Répétons encore une fois, pour qu'on 
ne l'oublie pas, que les trois facteurs 
contribuant à la réussite d'une brasure 
sont : 

A) Ajuslage méticuleux d 
à braser ; 

B) Netloyage parfait : 

C) Immobilisation complète des 
semblagi 
brasage et du refroidissement, 3 

C'est une grave erreur que de croire 
que la brasure bouchera les interstic 












pendant toute là durée du 














entre deux pièces: par un ajus- 


Lage gross 





er. 

Lorsque la brasure fond, elle pénètre 
dans toutes les anfractuosités, mais, 
étant très liquide, elle glisse dans le 
feu. Son action n’est pas du tout com- 
parable à celle de la soudure, toujours 








appliquée sur les mélaux sous une 
forme plus ou moins pâteuse. 





Quant au nettoyage, il faudra le 
faire très soigneusement, soit en grat- 
tant ou en limant les parties des 
pièces venant en contact, soit en les 
polissant à la Loile émeri, Il faut que 
Loute trace de rouille ou de graisse soit 
enlevée. C’est pour celle raison que, 
pour les brasures soignées, on peut, 
après avoir blanchi par un procédé 
mécanique quelconque les pièce 
assembler, plonger ces dernières dans 
une solution d'eau acidulée qui les 
décape parfaitement. Quand on net- 
Loic des pièces en fer, employer une 
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solution au 1/109 d'acide chlorhydri- 
que ; lorsqu'on se propose de braser 








des pièces de cuivre, utiliser une solu= 
Lion au 1/10 d'acide azotique. Ces dé= 
capages sont suivis d'un lavage à l'eau 








claire, puis d'un essuyage avec des 
chiflons propres, non graisseux. 

En général, l'opération du nettoyage 
mécanique se fait autor iquement 
pendant lajustage, puisque, pendant 
cette période, il faut habituellement 
enlever les parcelles de métal potr 
assurer un contact aussi parfail que 
possible aux pièces en cours d'ajustage. 

















Le décapage à l'acide n'est pas abso- 
lument indispensable, mais ne peul que 
faciliter la prise de la brasure ordinaire: 








Par contre lorsqu'on emploie les pro= 
duits Laffitte le décapage chimique 


est à prohibe 











— 


26 





= LES LIVRES DE L'ARTISAN 





Comment assembler ou maintenir 
provisoirement les pièces à braser.- 
Cette question nous raît tellement 
importante qu'il nous semble indispen- 
sable d'étudier un certain nombre de 
montag! qui montreront bien au 
imécanicien l'imagination qu'il faut dé- 
ployer dans chaque cas pour immobi- 
liser convenablement les pièces à bra- 
ser. 

Brasage de deux ferrures en T. - 
Soit les deux lames en fer À et B 
(fig. 22, A) qui sont cales l'une sur 


























Figure 22 
l'autre 
ou de métal C, dm soigneuse- 
nent d'équerre et maintenus en place 
par une ligature de fil de fer a. 

A propos du fil de fer, il faut em- 
ployer du fil recuit resté noi 
subi aucun décapage, étamage où 
Vanisation. L'oxyde est ici notre 
meilleur auxiliaire : en empêchant 
la brasure de prendre sur lui, nous 
sommes certains que la brasure n'unira 





l'aide de deux blocs de bois 





















pas les ligatures aux pièces en cours 
d'usina Si la brasure «pr il» sur 
le fil de fer, nous aurions beaucoup 
de mal « ragréer » ‘la brasure lors- 
qu'elle sera finie. Après vérification 
du montage, on brase comme indiqué 
ci-dessus. 











Brasage de deux ferrures en cornière. 















- S'il s’agit de faire une cornitre 
{voir B), il n'y a qu'une cale B à dispo= 
ser ct il faut veiller à ce que la ligature 





a soit bien serrée. 





Brasage de deux barres parallèles. 

Maintenir provisoirement les deux 
barres À et B, grâce à deux ou trois 
ligatures a en fil de fer (fig. 23, A). 

Brasage en bout de deux barres mé- 
talliques. Soient les barres A cl 
B, Trois procédés peuvent être mis en 
œuvre : 

a) Après avoir taillé les extrémités 
Acbraser en sifflet (voir B), on perec 
deux trous borgnes b dans chaque 
bout, et l'on y enfonce deux goujons #!, 
qui permettent d’assembler provisoi- 
rement les pièces À et B. Après véri- 
fication de l'exactitude du montage, on 
brase comme indiqué ci-dessus. 

b) Le travail d'ajustage est le même, 
on perce (voir C) deux trous, selon 
deux diamètres et l'on pose deux rivets. 
e en vérifiant toujours l'exactitude du 
montage, Ce système demande moins 
de précision dans le repérage des trous ; 
pour cctle raison, nous le recominan- 
dons aux débutants. 



























€) On «raboute les deux morceaux 
A et B, par un assemblage en trait de 
Jupiter. C'est, en somme, un ajuslage 
en sifflet avec un changement de plan 
d de quelques millimètres (voir D). 

On fait deux ou trois ligatures à 
bien serrées au fil de fer, et l'on proctde 
au brasagi 
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Conseillons d'employer dé la brasure 
en plaque au lieu d'utiliser de la brasure 
en grenaille pour effectuer ce travail : 
Q En effet, les grains sur une pièce cylin- 
drique roulent dans le feu, puisqu'ils 
ne peuvent y trouver un équilibre 
stable, Il est donc de beaucoup préfé- 
rable d'avoir recours à un petit rec- 
‘Ù Langle de brasure qu'on liera au besoin 

c sur la pièce à l'endroit du brasage 
2 avec un peu de fil de fer noir. 

La brasure en plaque se coupe très 
aisément avec de vieux ciseaux ou 
à dés cisailles. 

HR: Brasage d'un anneau. — Cette opé- 
ration est simple (fig. 24, A), les lèvres 
Ce de l'anneau A, qu'il s’agit de fermer, 
Enc sont ajustées en biseau, puis on dispose 
deux ligatures en fil de fer a et « 
r que l'on serre suffisamment pour que 
les lèvres soient en contact parfail. 
tr Brasage d'une couronne. — La cou- 
ronne À (voir B) est ceinturée par 
un fil de fer, une petite boucle a esL 
’Q faite à la pince, on y passe une barette 
LY B qui permettra de Lenir la couronne 
au-dessus du chalumeau, Le brasage 
doit s'effectuer à la partie inférieure, 
el c'est sur cet endroit qu'il faudra 
disposer le borax et le laiton. © 
12 Brasage d'une collerelte sur un dis- 
_ que. — Supposons que nous voulions 
appliquer la collerette B (voir C) sur 
une tôle support. A. On assemble le 
tout provisoirement à l'aide de deux 
ligatures a et & en fil de fer, puis on 
dispose réfulièrement de petils grains 
de soudure tout autour de la base 
de B. 

Pour que la brasure précédemment 
faite en appliquant le procédé de mon- 
tage décrit quelques lignes plus haut, 
(revoir B) ne fonde pas pendant le 
cours de ce second brasage, il suffit 



























































d'employer une brasure forte en he 
fondant à température élevée, et une. 
brasure douce en C, fondant à Lempé= 
rature plus basse. Ainsi, lors du dernier … 
brasage, ne détruirons-nous pas le pré- 
cédent. Er 

Brasage d'un disque sur un axe. — 
Il faut d'abord (voir D) préparer un. 
support G en tôle de fer plus ou moins. 
épaisse, suivant la grandeur eL le poids. ; 
du disque A et la grosseur de l'axe B: 
Ce support est un simple carré de métal 
dont on entaille chaque côté par deux 
traits de scie a où deux coups de ci= 
sailles. Le centre est percé d'un trou 
b, juste du diamètre de celui de l'axe B. 
On relève quatre languetles du sup- 
port on engage l'axe dans le trou bn 
(voir E), l'on insère le disque B dans 
le support A où il est maintenu inno= 
bile sans jeu sur l'axe el bien perpen: 
diculaire à ce dernier. 





ne: 


Brasage de petits objets délicats 
Si l'on a de petites pièces à braser, il à 
faut combiner des supports -el de: 
pinces adaptés qui ù 
Loujours de bons services en 
lilant Ile travail dans d'énormes 
proportions. 

L'outil illustré (fig. 25) est pr 
à cet effet. C'est une pince faite avec, 
de la tige de fer ronde A (voir A), dont. 
la longueur et la largeur varient en 
raison de Ja diminution des objets à 
maintenir, Les extrémités sont aplatics 
en 4, puis on rabat les bouts parallèle 
ment, grâce à deux pliures b (voir B). 
En cintrant plus ou moins les bras, on. 
arrive à serrer les pièces B et G, Ji 
brasage se faisant en D. 

Dans certains cas, l’une des brancl 
de la pince, au lieu d'être aplatie (vi 
C), est terminée par un anneau €, c@ 
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qui permettra de maintenir une demi- 
sphère G sur une plaquette B (voir E). 
Si les deux extrémités de la pince for- 








ment deux anneaux, alors ln pince 


pourra maintenir juxtapo deux 
demi-sphères C et B, soit l'une contre 
; soit de chaque côté d'une fer- 


rure médiane (voir F). 








La revue américaine Popular Science 
a publié la description d'un support 
utilisant des tire-lignes de dessinateurs 
(voir G), dont les branches servent de 
pince pour maintenir deux éléments 
d'une pièce à réparer. 

Les Lire-lignes (modèles pour com- 
pas) sont emmanchés dans deux cubes 
de métal antifriction, et il est possible, 
grâce à l'articulation qu'ils présentent 
de pouvoir maintenir entre leurs becs 
tous les petits objets diffici 
autrement. 

Dans un autre ordre d'idées, lorsque 
l'on a toujours des objets fragiles 
réparer, on peut clouer la broché A, par 
exemple (voir L), sur un support de 
bois B où un carton d'amiante à l'aide 
de pointes D, ce qui a pour effet de 
rassembler les rlies cassées et l'on 
répare successivement tous les endroits 
brisé 

Nous dirons quelques mots d'un sup- 
port pour le brasage (voir 1) des plu 
pratiques : une boîte irage un peu 
grande A est garnie intérieurement d'un 
revêtement d'amiante, cette amiante B 
est un ruban de 4 em. de large roulé 
en spirale bien serrée et enfoncée à 
force dar a boîte. 

Les pièces à braser l'une 
G et D, par exemple, sont posées dess 
et maintenues immobilès à l'aide de 
pointes ou d'épingles a. 

Voici eneore une méthode pour tenir 
un pelit objét à brasèr à l'aide du cha- 
lumeau (voir H). 




















es à saisir 









































La pince À est placée dans l'ouver- 
Lure a d'un plateau de bois B ; l’article 
à réparer C, une petite clé par exemple, 











es 





L placée entre les mors et le serrage 
est obtenu par un coin b qui bloque la 
pince dans son support B qui la main- 
tient facilement. 





Brasage d'un assemblage en croix. 
Pour réaliser facilement cette bre 
sure (voir J), on rive les deux lames 





métalliques A et C, puis on les serre 
entre deux blocs de bois B, dont les 
surfaces de contact ont été grossière- 
ment dressées à la râpe. Deux petites 
presses a maintiennent le tout en posi- 
tion correcte. 











Pour réunir par la brasure des pièces 
assez menues À, lorsqu'on ne dispose 
que d'une lampe à souder G (voir K) 
nous vous conseillons de les placer 
dans un gros morceau de charbon de 
bois creusé en son milieu en forme de 
cuvette, Ainsi, n'y a-t-il aucune déper- 
dition de chaleur ; le charbon de bois 
enbrulant fournit des calories quis'ajou- 
tent à celles fournies par la lampe. 

Lorsqu'on doil éviter la transmis- 
Sion de la chaleur à l’une des partie 
de la pièce que l'on brase, nous signa- 
lons le etrue» auquel bien des pra- 
ticiens ne songent pas en cas de besoin : 
par exemple quand on remet en état 
un objet trempé, une bague ayant des 
pierres enchassées, etc. 
main est celui de la pomme 























: tour de 


de terre dont nous allons signaler deux 
appl 
I 





ot 
a branche d'une paire de ciseaux 
était cassée (lig. 26, A) presque à l’en- 
droit de la charnière. Une entaille € 
queue d'aronde fut d'abord taillé 
chaque partie de la pièce cassée, puis 
un morceau d'acier & ajusté un peu 
dur, afin dé ne pas s'échapper durant 
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le brasage, fut enfoncé à légers coups 
de marteau. La branche cassée A fut 
introduite dans une grosse pomme de 
terre B en prenant soin de ne laisser 
dépasser que la longueur du métal suffi- 
sante à l'exécution de la brasure. 
L'humidité de la pomme de terre en 
maintenant la pièce froide durant le 
brasage l'empêcha de se détremper. 
Voici d'après le Trailé Complet du 
Soudage (1) comment on peut uliliser 
l encore une pomme de terre pour éviter 
d'endommager les pierres d'une bagu 
dont l'anneau est à ressouder à l'or ou 
à l'argent. 
jh « On enfouit le chaton de la bague 
A dans un creux pratiqué dans une 
pomme de terre B coupée en deux et 
l'on garnit les interstices avec de la 
bouillie obtenue en raclant le tubercule 






































(voir B), puis on glisse un petit mor- 
ceau de charbon de bois C. 

Une autre manière d'opérer est celle= 
ci: on coupe en deux une pomme de 
terre A. Dans l’une des deux moiliés 
on creuse une cavité dans laquelle on 
loge le chaton de la bague B après 
avoir bien préparé le joint à souder 
(voir C et D). On emplit complètement 
la cavité avec de la bouillie raclée de 
pomme de terre puis on applique 
l’autre moitié et on lie le tout avec 
un fil de fer a b. 

En vue d'obtenir un chauffage plus 
rapide on taille un petit morceau de 
charbon de bois G qu'on introduit à 
l'intérieur de la bague sous la place à 
souder. 

Nous pourrions multiplier encore ces 
exemples, mais ceux-ci sont suffisan- 
ment typiques pour que nos lecteurs 
s'en souviennent en cas de besoin. 















































Figure 26 
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Brasage dès lames de scies à ruban. 
— Nous allons donner quelques expli- 
cations sur ce travail car bien des 
artisans travaillant le bois et possédant 
une scie à ruban ont heureux de 
pouvoir remettre eux-mêmes en état 
les lames de sci ées tout en ne 
disposant que d'un outillage réd 

A) Avec le porte-scie spécial. — Ce 
porte-scie se compose simplement (fig. 
27) d'une monture en fer plat À que 
l'on serre dans l'étau. La lame à réparer 
BB est placée entre deux pinces à: il 
laut veiller à ce que les deux tronçons 
soient rigoureusement dans le prolon- 
gement l'un de l'autre et que les bouts 
se superposent sur 10 à 12 %. Faire 
chauffer la pince G et pendant ce 
temps placer entre les deux parties de 
la lame qui chevauchent un pelit 
morecau b de taille appropriée de 
plaque à bra Lafitle spéciale pour 
le brasage des lames de scies à ruban 
et travaux similaires. Lorsque les 
Lenailles sont chauffées à blane, serrer 
les parties à braser entre les mors dont 
la chaleur ne Larde pa faire fondre 
la brasure interposée entre les deux 
bris de la lame. 

Au bout d'un moment enlever les 
Lenailles el serrer les su 
Lact avec des pinces plat 

IL suffit maintenant de meuler les 
faces de la lame au droit de la brasure 
pour ramener cet endroit à la même 
épaisseur que‘le restant de la scie. 

B) Avec la machine à braser « Bloc- 
Presse ». — Cet outil convient aux ate- 
licrs 

































































de quelque importance (fig. 28). 





Après que les deux extr de la 
lame A ont été coupées d'équerre et 
nettoyées, on place la scie bien droite 
dans le bâti du support B en appuyant 
le talon contre l'épaulement ; les deux 
















bouts se croisent sur 10 à 12 %, ; serrer 


re vis à pour immobiliser la 








re chauffer les blocs C et C' et 
placer comme indiqué précédemment 
un fragment dé plaqué à souder. Lo: 
que les blocs sont rouges à blanc placer 
le fer G sous la lame en le glissant entre 
les rainures b se trouvant sur Ia t 




















averse 
intérieure du bâti. La face supérieure 
de G est au niveau de la face intérieure 








de la lame À qu'il s'agit de braser, 
Sans perdre de temps, on place le se 
condjbloc C également chaulté à blane 























81 — ee 
au ssus et l’on serre le volant D. 
Laiss refroidir doucement le Lout 





sans mettre la lame dans l'eau comme 
on a souvent Lendance à le faire. 
Limer où meuler la partie soudé 








pour la ramener à l'épaisseur normale 
de 


la lame. 
C) Avec le moufle pour lampe à 

Ce dispositif Lout en fonte 
)) comporte une sorte de moufle A 
aulements latéraux à qui 
permettent de placer la sie B comme 
on le ferait dans l'un des appareils 
précédemment décrits. 











On place dessus et dessous la lame 
du charbon de bois et le dard de la 
flamme de la lanipe à braser est dirigé 
vers la zône qu'il faut braser, 





Brasage de grosses pièces. — 
Jusqu'à présent, nous avons surtout 
parlé de la manière d'immobiliser en 
vue de leur brasage, des pièces de 
moyenne importance, maintenant nous 
allons décrire quelques procédés s'ap- 
pliquant à des pièces beaucoup plus 
lourdes : pièces de machines agricoles 
de moteurs à explosions, ete. 

Brasage d'une grosse rondell 
Pour être sûr de la réussite, il suffit 
(fig. 30, A) de serrer la pièce cassée À 
dans un collier solide B fait à la d 
mande de vieux morceaux de 
fer plat. Deux boulons a empêchent 
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tout «flottement » pendant toute la 
durée du brasage et du refroidissement 
de la brasu! 

Brasage d'une manivelle. — NH suftil 
d'avoir une presse B (voir B) ou serre- 
joints ayant une capacité plus grande 
que la longueur de la bielle à réparer 
A. Pour être sûr que les deux parties 
de la manivelle sont dans le même axe 
est quelquefois nécessaire d'intercaler 
une cale « permettant à la partie ar- 
rondie de la pièce de bien s'appuyer 
sur l’une des branches du serre-joint. 

Brasage d'un élément de carter, — Le 
procédé d'immobilisation est Loujours 
le même (voir C). 

La pièce À est serrée dans des pre 
B de façon que la félure qu'il s'agit de 
braser soil presque invisible, les deux 
lèvres étant rapprochées l'une de l'au- 
Lre sous l'action d'un serrage énergique, 

Brasage d'une pièce cintrée. Le 
brasage d'une pièce cintréc est toujours. 
facile quand on a le soin (voir D) d'y 
fixer une bride arrondie C fixée avec 
deux serre-joints B et qui forme une 
sorte de pont. 

Nous arrêlons là l'énumération de 
nos exemples pratiques, pensant avoir 
insisté suffisamment sur cette impor- 





















































Lante question. 
Brasage au feu de forge. - s 
observations données ci-dessus sont 





d'ordre général ; il nous faut mainte- 





nant donner quelques explications pe 


ticulières concernant Lel où Lel mode 
de chauffage. 

Quand on utilise un feu de forge 
ordinaire, les flammes doivent être bien 
claires et ne pas provenir uniquement 
de charbon frais, dont la combustion 
dégage d'autant plus de fumée qu'il est 
plus gras, ce qui encrasse l'emplace- 
ment où doit couler la brasure. 
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Il est donc préférable d'employer un 
feu de coke ou de charbon de boï 

De toutes façons, il faut avoir soin 
que le charbon ne vienne pas souiller 
les parties à braser. Il faut que le 
foyer soit débarrassé, avant allumage 
de toute la cendre résultant des com- 
bustions précédentes. 














Brasage au chalumeau de mécani- 
cien et à la lampe à braser, — Pour 
éviter les pertes de chaleur, il faut 
disposer la pièeé soit sur un lit de char. 
bon de bois qui, s’enflammant petit 
petit au contäet du dard du chalumeau, 
contribue à chauffer p: ssivement 
la pièce en cours de brasage (fig. 31, C). 

Le dispositif du charbon de bois, dis- 
posé dans un égoulloir, est ex 
ment pratique. 

On peut placer l'objel À (voir 
A), entre trois briques G, D et diriger 
la flamme du chalumeau ou de la 
lampe à braser dans l'encognure où 
sé trouve la pièce en cours de répara- 
tion ou de f. 

On peut aussi avec 6 briqu 
une sorte de coin que l'on ga 
feuilles d'amiante B, C, D, la pièce A 
étant posée dans l'angle de la petite 
construction (voir B). 

Quelquefois encore pour le brasage 
des très grosses pièces demandant 
beaucoup de chaleur on peut placer 
l'objet dans le foyer de la forge qui le 
chauffe par dessous et par de: à 
l'aide d'un chalumeau à gaz (fig. 30, 

Un dispositif peu connu est le sui- 
vant: La lampe à braser est posée 
inclinée sur l'établi et, dans le prolon- 
gement et dans l'axe de la flamme on 
installe un morceau de tube de chauf- 
fage central deux fois plus gros que 
le diamètre de la flamme. A l'autre 
bout se visse un coude qui débouche 




















































L'ensem- 
4 soufflé 
énergi- 


sous le foyer, en son centre. 
ble forme éjecteur d'air 
sous le foyer qui est activé 
quement. 

Débrasage d'une pièce. — Il se 
peut qu'on se trouve dansl'obligation de 























Figure 31 


débraser une pièce dont les éléments 
ont été assemblés où réparés par ce 
procédé. 

Il suffit simplement de la chauffer 
jusqu'à ce que brasure entre en 
fuxion, En la retirant immédiatement 
du feu on la disloque et la pièce est 
débrasée. 
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Nous avons signalé qu'il était quel- 
quetois nécessaire de goupiller les pièces 
avant de les braser. Dans ce cas une 
fois la brasure fondue, il faut enlever 
ces accessoires. Le mieux est de percer 
un Lrou d'un diamètre un peu plus 





— #7 





fort que la goupille juste dans l'axe.de 
cette pièce. En essayant de la retirer 
avec un chasse goupille, on n’arriverait 
à aucun résultat car l'ensemble forme 
un bloc qu'on ne peut qu'abimer sans 


pouvoir le désassembler. 



















PRATIQUE DE L'ETAMAGE 





ge des ustensiles de ménage 
est une opération qui tente énormément 
le mécanicien, malheureusement, celui- 
ei hésile souvent à entreprendre cette 
besogne lui-même, car, S'il a déjà vu 
opérer les rétameurs ambulants, il 1 
manque souvent les conseils pratiques 
indispensables pour mener à bien ce 
travail. 




















L'étamage la pour but de soustraire 
à l'action de l'air et des corps étrangers 
irface d'un métal qui s'allèreacile- 





ment, celle protection ayant lieu grâce 
à un autre métal qui, lui, possède la 
propriété d'être inaltérable. 

Ce métal protecteur est l'étain, em- 
ployé soit à l'état pur, soit allié lui- 
même à du plomb ou à d'autres m 















Outillage et Matériel du Rétameur. 
— Le matériel est des plus rudimen- 
taires : Lrois cuveaux en bois ou trois 
grandes Lerrines en grès contiendront 
les décapants, el l'eau dé lavage. 
faut, en outre, pour faire fondre l'étain, 
un récipient quelconque en fer ou en 
onte : poêle, bassine ou « cocotte » hors 
d'usage, par exemple. 

Pour chauffer certaines piè 
mer el le bain d'étain, on emploicra 
une source de chaleur quelconque : ré- 
chaud à gaz si l’on opère en ville, feu 
de forge si l'on travaille dans un petit 
atelier, ou réchaud à charbon de bois 
(avec un bon soufflet ordinaire), si 
l'on est à la campagne. 























De vieux chiffons de coton où de 
Loile, de l’étoupe ou de la filasse sont 
bien utiles pour former des tampons 
servant au décapage des pièces, où 
bien à la posé de l'élain fondu ou bien 
encore à l'essuyage des pièces étamées 
En outre on aura besoin souvent dé 
ble fin où de gré pulvérisé pour le 
décapage’ mécanique des objets à éta- 
mer; ces deux produits peuvent être 
remplacés par des cendres de charbon 
de terre finement cribléc 

Nous parlerons de la composition 
des décapants et de la soudure dans 
un instant, 





















Révision des ustensiles à étamer. 
Avant de commencer les opérations 
tamage, il faut d'abord examiner 
la pièce à remettre neuf, Celle-ci 
peut avoir des anses, dont les rivets ont 
« travaillé », ce qui les laisse branler, 
’arfois, quelques coups de marteau 
suffisent à mâter les rivets el à redonner 
pour un temps une solidité relative à 
la queue de la casserole où aux anses 
d'un plat. Souvent, il faut remplacer les 
abimés par des nouveaux, qui 
nt être un peu plus forts pour 
bien remplir les trous agrandis par 
l'usur 





de 





























Quelquefois, la ménagère a commis 
l'imprudence de laisser la casserole à 
réparer sur le feu sans qu'elle ne con- 
tienne de liquide, L'étain a fondu en 
partie et s'est rassemblé en certains 
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endroits sous forme de coulures, ou de 
gouttes. Pour rendre à l'ustensile sa 
surface primitive, on le chauffe pour 
aire fondre tout l'étain de l'étamage 
précédént : naturellement, il faut récu- 
Pérer cet étain et l'ajouter à celui qui 
Sera utilisé ultérieurement. 

En résumé, si l'étamage donne à un 
ustensile quelconque l'aspect du neuf : 
il faut procéder à une remise en état 
complète de l'objet auparavant. 

















Préparation des décapants et du 
bain d'étain. 
on emploie succes 





Pour l'étamagé 
ivement deux déca- 








pants différents 

A) Un décapant très acide : 

B) Un décapant au chlorure de zinc, 
dont il a déjà été question à propos de 
la soudure ordinaire (1). 

Le premier décapant est formé ou 
d'acide chlorhydrique (esprit de sel, acide 
muriatique), où d'acide sulfurique (vi- 
driol), coupé de son tiers d’eau. 

Le décapant à l'acide chlorhydrique 
s'emploie pour tous les objets en fer 
où en cuivre ayant déjà été étamé: 
(casseroles, couverts, ete.) ; le décapage 
à l'acide sulfurique est au net- 
toyage des articles en cuivre qu'on 
étame pour la première fois. Son erm- 
ploi est donc exceptionnel. Attention 
à sa préparation : il faut verser goutte 
à goulte l'acide sulfurique dans l'eau 
enremuant le liquide avec une baguette 
de bois et surtout ne jamais procéder 
dans l’ordre inverse. 

La préparation du décapant au chlo- 
rure de zinc a déjà été donnée, nous 
n'en reparlerons pas. Seule, la quantité 
doit être sérieusement augmentée, car 
il faut que les objets y soient plongés 
facilement et puissent y baigner enti 
rement. 

Voir (1) La Soudure à la portée de tous, 



































L'esprit de sel décomposé peut être 
aussi préparé lorsqu'il est destiné à 
l'étamage, de la manière suivante 
lorsque le zine a été dissout dans l’acide 
chlorhydrique on chauffe la liqueur à 
60° et l'on y introduit lentement de 
l'ammoniaque, plus souvent désigné 
sous le nom d'alcali volatil, jusqu'à ce 
que l'eau à souder, troublée d'abord, 
rédevienne claire. On peut avoir besoin 
encore de résine où de colophane en 
poudre, de sel ammonine, ete, 


























Le bain d'étain est ainsi prépar 





Dans un récipient de fer ou de fonte 
Hant au feu (ne jamais employer un 
vieux chaudron de cuivre), couper de 
l'étain en morceaux de la grosseur 
d'un pois. IL vaut mieux avoir trop 
de métal qu'insuffisamment, car, sans 
cela, l'élamage ne pourrait se faire 
rapidement, comme nous le verrons 
dans un instant. 
nd l'élain est fondu, on ajoute 
le sixième de son poids de plomb réduit 
à la grosseur d’une petite noisette, 
Il se forme une crasse qui surnage et 
que l'on retire comme la ménagère le 
fait quand elle écume son pot-au-feu. 





























Le plomb a pour effet de rendre 
amage plus brillant et plus poli, En 
général, il ne faut pas dépasser la pro- 
portion sus-indiquée ; certains réta- 
meurs ugmentent cependant dans 
d’assez fortes proportions (20 9/, dit-on) 
Dans cette proportion, le plomb n'est 
pas encore nocif, mais l'étamage dure 
moins longtemps : par contre, il est 
moins coûteux, puisque le plomb est 














moins cher que l'étain, et il est plus 


brillant, puisque nous avons vu que 
c'était cette adjonction de métal qui 
augmentait le degré de poli de l'éta- 
mage. 
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La crasse dont il vient d'être ques- 
tion se reforme petit à petit. Quand le 
bain est bien chaud, on y ajoute un 
peu de sel ammoniac, la quantité étant 
proportionnelle au volume de l'étain en 
fusion : la présence de ce sel facilite le 
coulage de l'étain en lui donnant plus 
de fluidité lorsqu'il se trouve à l'état 
liquide, 

Pour retarder la formation de la 
crasse il est très recommandable de 
verser sur le bain de la chandelle ou 
du suif fondus, qui empêche le métal 
de der, au contact de l'air; il 
























faut donner à la couche de graisse qui 
Surnage une épaisseur de à à 10 % 


environ. 


Etamage des objetsenfer (fer battu 
couverts de cuisine). — L'objet 
à étamer est chauffé presque au rouge 
sur un feu de charbon de bois (ne pas 
utiliser un foyer brûlant de charbon 
dé Lerre), le tremper brusquement dans 
le bain à l'acide chlorhydrique. L'objet 
est ensuite rincé à l’eau claire et uyé 
avec un tampon d'étoupe ou de chan- 
vre, puis séché à feu dou 

Lorsque la pièce est bien sèche, on 
la trempe dans le bain de chlorure de 
zinc, où il est laissé trois à quatre mi- 
nute pour que le décapant ait le temps 
d'agir régulièrement la sortie de ce 
bain, l'ustensilé est essuyé grossière- 
ment avec de l'étoupe propre et sur- 
tout non grasse. Ensuite, on le plonge 
dans le bain d'étain fondu, on lui im- 
prime un mouvement assez rapide de 
va-et-vient (temps de durée de l’immei 
sion : 30 à 60 secondes), puis on l'en 
retire et, avec de l'étoupe, roulée en 
tampon, trempé dans la crasse du 
bain d'étain, on le frotte vivement. 

Ainsi on fixe mieux l'étain el enlève 
l'excédent :de métal. 













































Enfin, il ne reste plus qu'à plonger 
l'objet dans l'eau propre, l'opération 
étant ainsi terminée. 

Pour faciliter notre description, nous 
avons supposé qu'il s'agissait de l'éla- 
mage d'un seul objet, mais, dans la 
pratique, il vaut mieux faire l'étamage 
de plusieurs articles à la fe 


















Ftamage du cuivre déjà étamé 
(casseroles, etc.) -— La préparation 





de la } appelle celle que nous 
avons fait subir à l'objet en fer, Après 
un premier chauffage, il faut cepen- 
dant procéder à un bon nettoyage au 
sable. Ensuite, il faut laver à l'eau 
claire, sécher, puis décaper au chlorure 
de zinc 

Après cette préparation, on procède 
à l'étamage, qui peut se faire selon 
l'une ou l’autre des deux méthodes ci- 
dessous : 

A) L'objet étant encore humide 
après son passage au bain de chlorure 
de zinc, on saupoudre de résine où dé 
colophane bien broyée les parties de- 
ant être étamée: 

On prend avec la poche à souder où 
une cuiller en fer plus ou moins d'élain 
en fusion, lequel a été chauffé à une 
température suffisante pour qu'une fois 
versé sur ou dans l'objet, le métal s'at= 
tache au cuivre. L'étain est versé où 
se trouve la colophane et l'on agite 
vivement l'étain jusqu'à ce qu'il se 
refroidis: un peu de métal ne $ 
pas fixé, on reprend une nouvelle quan 
tilé d'étain fondu qu'on distribue à 
nouveau, comme il vient d’être dit. Il 
faut opérer avec rapidité pour quel 
l'objet se refroidisse le moins possible. 
On renouvelle l'opération jusqu! 
que l'objet soit entièrement étamé. 

Il y a un tour de main à acquérir el 














































































































42 








LES LIVRES DE L'ARTISAN 








que, seule, la pratique enseigne. 

Pour que l'élain prenne en couche 
uniforme, il faut donner à l'objet un 
vil mouvement de rotation ; quand le 
métal se refroidit, il faut le reverser 
dans le bain d'étain fondu. 

Quelquefois, l'étain ne prend pas à 
certaines places : dar as, au moyen 
d'un petit tampon d'étoupe (attaché à 
l'extrémité d’un bâton, si nécessaire), 
on remet un peu de résine et l'on frotte 
au besoin pendant que l’étain est dis- 
tribué sur cette partie. 














figure 34 


On plonge enfin l'objet dans l'eau , 
froide ; quand il s'agit d'une casserole, 
l'artisan doit plonger le v. bien 
d'aplomb, pour que l'étain, en s'écou- 
laut des parois, se réparti sur le 
fond bien uniformément ; 

B) La seconde méthode est d'une 
exécution plus facile : 

Après nettoyage el décapage, on 
saupoudre l'objet à étamer de chlorhy- 
drate d'ammoniaque et l'on frotte avec 
de l'éloupe. On chauffe l'objet renversé, 
s'il s'agit par exemple d'une casserole, 
celle-ci sera posée sur le foyer de char- 
bon de bois par les bords, le fond en 
haut. Quand l'objet est bien chauffé, 
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on le saisit avec des pinces, on le re- 
tourne, on y verse soil de J'étain fondu, 
soit de l'étain en grenaille, et Von frotte 
avec le tampon d'étoupe, en ajoutant 
un peu de sel ammoniac ; on continue 
de chauffer l’objet aux places qu'il faut 
étamer ; s'il manque de l'élain, on 
en reverse un peu ; s'il y en a dé trop 
en fin d'opération, on le fait égoutter, 
on réchauffe pour enlever Loute suré- 
eur ou tout bourrelet, puis on 
égalise en se servant Loujours de tam- 
pon en filasse ou en éloupe. 

L'ustensile est plongé ensuile dans 
l'eau froide, 














Etamage du cuivre neuf. — L'opé- 
ration de l'étamage est la même que 
ci-dessus ; seul, Je bain acide pour le 
nelloyage est composé d'acide sulfu- 
rique el d'eau, H faut que l'immersion 
dans ce bain dure assez de Lemps pour 
que le métal à étamer soit d'un beau! 
rouge uniforme. Ensuile, achev 
ce décapage préliminaire par un nel- 




















Remarque importante quand on stas 
me du cuivre. — En aucun cas, il ne 
faut Lremper l'objet en cuivre que L'on 
veut élamer dans le bain d'étain fondu. 
Ce dernier serait impropre à l'étas 
image des objets en fer et ne pourrail 
plus ensuite servir qu'à l'étadage du 
cuivre. 

Nous Lerminons done cel ouvrage 
en recommandant encore uné fois aux 
praliciens débutants de bien veiller 
au parfait décapage des pièces qu'ils 
ont à étamer, à braser ou à souder, 
c'est là la cause la plus importante 
de la réussite parfaite du travail entre= 
pris. 











quelques mots... 


Vous n'avez pas été sans vous rendre compte de la répercussion de la crise économique 
actuelle sur les prix que demandent les entrepreneurs de toutes sortes pour effectuer. 
la plus petite des réparations. 


Chacun de nous, par cbligation ou par devoir, hésite, avec juste raison d'ailleurs, 
à faire exécuter la moindre réparation, et pourtant la maison que vous habitez, les 
meubles que vous aimez, le jardin que vous cultivez ont besoin de soins, d'entretien 
continuels. Dans l'une de vos pièces, la peinture et les papiers sont défraichis : ici 
une gouttière fuit et les murs sont détériorés alors qu'un simple « point de soudure », 
fait en temps opportun, aurait mis bon ordre à cette infiltration. Vous voudriez resse- 
meler vos chaussures, regarnir les fauteuils de votre salon, que sais-je encore ? modi- 
fier un poulailler, construire un elapier, un bac rustique ou un meuble peut-être. Or, 
vous ne faites rien faire, car tout est & hors de prix ». 


Pourquoi, au lieu d'avoir recours à la main- 
d'œuvre spécialisée, rare et coûteuse, n'essaie- 
ANAUX riez-vous pas d'exécuter vous-même à peu de 
AMAT frais ces multiples besognes ? Vous y trouve- 
riez d'abord une sérieuse économie, puis ce 
serait un passe-temps qui deviendrait vite pour 
vous une distraction vous changeant de vos 
occupations normales et constituant le meilleur 
des dérivatifs à vos soucis quotidiens. 
Le but est trouvé : Bricolez. 


Mais comment vous y prendre pour réparer 
la pendule défaillante, pour entretenir soigneu- 
sement votre automobile, votre moto ou votre 

bicyclette, refaire ce matelas et ce sommier, poser ces tableaux ou utiliser ces vieilles 
planches pour en faire un meuble élégant ? 


Comment acquérir la dextérité qui vous manque et connaître les tours de main que 
vous ignorez ? 


Tout simplement en consultant les collections Les livres du Bricoleur, ou Faites-vous: 
même..., ou la revue mensuelle Les Travaux de l'Amateur où bien encore le recueil 
des Plans du Bricoleur dont la devise peut tenir en ces mots : 

x L'habileté manuelle vulsarisée et mise à la portée de tous pas l'image.» 

Ces diverses publications sont le conseiller attentif et . $ manque, 














elles nous indiquent toutes les différentes phases de la construction ou de la réparation 
que nous aurons entreprise. 


En vous « mâchant le travail » elles vous font sentir, en les aplanissant, toutes les 
difficultés qui surgissent les unes après les autres et rebutent l'apprenti. Grâce à ces 
documents pratiques, abondamment illustrés, vous ne connaîtrez pas l'insuccès décou- 
rageant et chacun de nous aura la possibilité de mener à bonnc fin les travaux les plus 
divers. 


Bricolez ! Vous apprendrez à faire vous-mêmes une infinité de travaux qu'aupara- 
vant vous auriez donné à effectuer au dehors et ceci à grands frais. 
Bricolez ! Avec quelques outils, un peu de patience, d'adresse et d'ingéniosité, vous 


connaîtrez la joie d'avoir réalisé quelque chose d'utile et vous serez étonnés de voir 


* comme il! est facile, avec quelques explications et un peu d'encouragement, de réussir 


aussi aisément, aussi bien qu'un homme 
de métier. 


Bricolez ! Cette occupation vous pas- 
Sionnera à un tel point que les heures de ‘ 
loisir, qui vous semblaient intermina- 
bles, vous paraîtront maintenant trop 
courtes. 


Bricolez ! Vous n'y perdrez ni votre 
temps, ni voire argent ; en développant 
votre intelligence et votre volonté, vous 
deviendrez adroits et vous vous instruirez 
en vous amusant. 











